W12305PCT 

1/5 

PCT-ANTRAG 

Ausdiucfc (Original in electiDnischem Fonrat) 



0 


Vom Anmeldeaml auszufiillen 




0-1 


Intmationales Aktenzeichen 


PCT/EP200 5 / 0 5 0 5 § 9 


0-2 


Internationales Annieldedatum 




0-3 


Name des Anmeldea/nts und "PCT 
International AppHcation" 


PGt IMTERNATIONS^ APPUCWIOW 




0-4 


Foimular PCT^O/101 PCT-Antrs^ 




0-4-1 


erstellt mit 


PPT Online 1 *i nrr 

Version 3,50 (Build 0001.164) 


0-5 


Antra^sersuchen 

vorfiegende Intemationale Anmeldung 
nach dam Vertrag uber die intema- 
tionale Zlusammenarbert auf dem Gebiet 
des Patentwssens behandeft wird 




0-6 


(Vom Anmelder geswihltes) 
Anmeldeaml 


Europaisches Patentamt (£PA) (RO/EP) 


0-7 


Aktenzeichen des Anmelders oder 
Anwalts 


W1-2305PCT 


1 


Bezetchnung der Erflndung 


VOBRICHTUNGSN ZUM TRANSPORT VON MATERX- 
AUIOLI^N 


II 


Anmelder 






DIese Person ist 


nux Anmelder 


it-2 


AnmeWerfur 


Alle 6es1;ijnQniungss4:aat;en znit: Ausnalune von 
US 




Name 


KOENIG & BAT]ER AKTIENCSSELLSCHAFT 




Anschrift 


Friedrich-Koenig-Str . 4 
97080 Wurzburg 
Deutsclxland 


11-6 


Staatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


11-7 


Sitz/Wohnsltz (Staat) 


DE 


11-8 


Telefbnnr. 


0931 / 909-4430 


n-9 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IMO 


&Mait 


kba-pa1:ent@]cba-print • de 


11-11 


Registrlerungsnummer des Anmelders 
t)elm Amt 


279984.9 



BEST AVAILABLE COPY 



"^'^^^-^ 2/5 KimX} 5 / 0 5 1) 5 6 9 

PCT-ANTRAG ~ 

Ausdnjck (Original in electronlschem Format) 



ilM 


Anmelder und/oder Erfinder 




111-1 -1 


UlSSB roison isi 


Anmelder und Erflndex 


IIM-2 


Anmelder fur 


Nur US 


IIM-4 


Name {FAMIUENNAME. Vomame) 


IiEHRIEDER, Erwin, Paul Josef 


IIM-5 


Anschrift 


Rittershauser Str. 3 
97253 Gaukdnigshofen 
Deutschland 


]||-1-6 


Slaatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


IIM-7 


Sitz/WohnsHz (Staat) 


DE 


iii-2 


Anmelder und/oder Blinder 




111-2-1 


Diese Person ist 


IVnmelder und Exfinder 


III-2-2 


Anmelder fur 


Nur US 


111-2-4 


Name (FAMIUENNAME, Vomame) 


OLBORT, Josef, Herbert 




Anschrift 


97350 Mainbemhelm 
Deutschland 


111-2-6 


Staatsangehorigkert (SiaaQ 


DE 


lfl-2-7 


Sitz/Wohnsltz (Staat) 


DE 


IV-1 


Anwatt Oder gemeinsamer Vertreter 
Oder besondere Zustellanschrrft 






Die unten bezefchneie Person IstAnfird 
hiermtt besteltt, um fur den (die) 


gemeinsamer Vertreter 




Anmelder vcr den zustandigen inter- 






nationalen Be ho rden zu handeln, und 






zwar in fblgender Efgenschaff: 




lV-1-1 


Name 


KOENI6 & BAUER AKTIENCTSELLSCHAFT 


IV-1 -2 


Anschrlfl 


Iilzenzen - Patente 
Friedr ich-Koeni g-St r . 4 
97080 Wiirzburg 
Deutschland 


IV-1-3 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


IV-1^ 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IV-1-S 


E-Mai! 


kba~patent@kba-print . de 



W1.2305PCT KteOO 5/ 0 50569 

PCT-ANTRAQ 

Ausdiuck (Original In electrenischem Foimat) 



V 


BESnWHWUNGEN 




V.I 


Die Einr^chung dieses Antrags 
umlaBt gemaB Regel 4.9 Absatz a die 
Bestiminung aller Vertragsslaaten, 
fQr die der PCT am intemationaten 
Anmeioeaaiuni verDinaiicn isi, una, 
Insowelt verfOgbar, fQr Jede Art von 
Schutzrecht und sowohl fur ein 
regionales ats auch fur ein nationales 




v-z 


uie taesnminungen in reia 
wurden unwiderrullich aus- 
geschlossen, um zu vermeiden, daB 
einefrfihere nationale Anmeldung, 
deren PriorftSA beansprudit wild, 
nach nationalem Redit ihre Wirkung 
veriterL 




vn 


Prioritat einerfrflheren nationalen 
Anmefdung beanspnicht 
Anmeldedatum 


03. ^± 2004 (03.05.2004) 


VI- I 


Nummer 


102004021605.3 






Staat 


D£ 




V 

VI-2-1 


DrinrifSit <^nAr friihAr^n naftonal&n 

Anmeldung beansprucht 

Anmeldedatum 


23. Febiruar 2004 (23 


* 02.2004) 


VI-2-2 


Nummer 


102004008771. 7 




VI-2-3 


Staat 


D£ 




VIM 


Gew3h1te Inlernationale Recherchen- 
behdrde 


EuropaiscOies Pa1:en1iamt (EPA) (ISA/EP) 


VIII 

VIII 


Ciiual unwell 


Anzahl der Erklarungen 




VIII-1 


Erklarung hlnsiditlich der Identiiat des 
ErRndars 






VIII-2 


Erklarung hinsicntllcn der bserecntigLing 
des Anmelders. zum Zeftpunkt des 
intemationalen Anmeldedatums, ein 
Patent zu beantragen und zu erhaften 






Vlll-3 


Erklaiung hinslchtllch der Berechtigung 
des Anmelders, zum ZeltpunKt des 
intsmafionaJen Anmeldedalums, die 
Prioritat elnerfrOheren Anmeldung zu 
bsanspruchen 






Vlll-4 


ErfindererWarung (nur im Hinbllckauf die 
Besiimmung der Vereln^n Sta^n 
von Amerika) 






vm-s 


ErWarung hInslchtHch unschadllcher 
Offenbarungen Oder Ausnahmen von 
der Neuheitsschadlichkert 







^ « PCTIER200 5 / 0 5 0 5 6 9 

PCT-ANTRAG 

Ausdaick (Original In elactronbchem Format) 



IX 


Kontrolliste 


Anzahl der Blatter 


BeMronische Datel(en) belgefugt 


IX-1 


Antrao finklusiva Erkiarunasblattsr) 


5 


/ 


IX-2 


Beschreibung 


15 


✓ 


IX-3 


Anspruche 


13 


✓ 


IX-4 


Tiisairtmen^ssLinn 


1 


✓ 


lX-5 


Z6lchnun9(Gn) 


8 


✓ 


IX-7 


INSGESAMT 


42 




Beigefugte Unteiiagen 


Unteria9a(n} in Paplerform belgsfugt 


Elektronische Datel(en) belgefugt 


1X-* 


Blatt fur die Gefauhrenberechnung 




/ 


IX-1 7 


PCT-SAFE DalOTlragor 






IX-19 


Nr. der Abb. der Zelchn., die mft der 
Zusamm^l veraffentllcht werden 
soli 




IX-20 


SpiBche der int Anmeldung 


Deutsch 


X-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts Oder des Gemeinsamen 
Vertrelers 


/Jurgen Stiel/ 




X-1-1 

X-1-2 
X-1-3 


Name (FAMIUENNAM£, Vomame) 
Name der unteizelchnenden Person 
Bgenschaft 


Jiirgen Stiel 




VOM ANMEUSEAMTAliSZUFULLEN - . . . 


10-1 


Datum destatsachlichen Eingangs 
dieser intemalionalen Anmetdung 




f 9 FEB 2M5 


10-2 

10-2-1 

10-2-2 


2^ichnung(en): 
Bngegangen 
Nfcht eingegangen 


/ 


10-3 


GeSndertes Eingangsdatum aufgrund 
nachtrSglich, jedoch fristgerecht 
eingeg. Llntei1age(D} oder 
Zeichnung(en) zur Vervollstandigung 
dieser inl Anmeldung 




10-4 


Datum desfrislgerechten Eingangs 
der Bericht]gung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Intematfoiiale Recherchenbehdrde 


XSA/SP 


10-6 


Ubermittlung des Recher- 
chenexemplars bis zur Zahlung der 
RecherchengebOhr auljgeschoben 





W1.2305PCT K\IEtm 5/ 0 50569 

515 ^ 

PCT-ANTRAG 

Ausdaick (Oi^Inal in electronlscheni Fonrat) 
VOM INTERNATIONALEN BORO AUSZUFULLEN 



11-1 


Datum des Eingangs des 






Aktenexemplars belm bitemallonalen 






BOro 





Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



Office europeen 
des brevets 



Empfangsbescheinigung 

Hienmit wird bestatigt. dali Ihr im folgenden bezeichneter Antrag auf Bearbeitung einer 
intemationalen Anmeldung nach dem Vertrag uber die intemationale Zusammenarbeit auf dem 
Gebiet des Patentwesens (PCT) bei uns eingegangen ist: 



Eingangsnummer 
PCT-Aktenzeichen 


39501 

PCT/EP2005/050569 ^ 




Tag des Eingangs 


gpebmar 2005 




Anmeldeamt 


EuropSisches Patentamt. Den Haag 


IhrZeichen 


W1.2305PCT 




Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


Anzahl der Anmelder 


3 




Land 


DE 




TItel 


VORRICHTUNGEN ZUM TRANSPORT VON 
MATERIALROLLEN 


Eninyereicnie uoKumenie 


eolf-appb-P000001 .pdf 

eolf-appb-P000003.pdf 

eolf-appb.xml 

eolf-pkda.xml 

pct101.1WO 

pct101u.gml 

validation-log .xml 


eolf-appb-P000002.pdf 

eolf-appb-P000004.pdf 

eolf-fees.xml 

eotf-requ.xml 

pctlOI.GML 

referencinf 


Eingereicht von 


CN=S. Seibert 2035,O=Koenig & Bauer AG,C=DE 


Art der Einreichung 


Online 




Tag und Zeit der Erstellung 
dieser Bescheinigung 


9. Febmar2005. 14:33:25 Uhr 




Komprimat 


DB:FB:F0:AB:02:7B:B4:1A:62 
9: OB: 52 


:F6:2A:FB:80:12:B7:DD:9E:2 



/Europaisches Patentamt/ 



W1.2305PCT 

1/5 

PCT-ANTRAG 

Ausdnick (Ori^al in elecbonischem Format) 



0 

0-1 


Vom Anmeldeamt auszufullen 
Intemationales Aktenzeichen 




0-2 


Internationales Anmeldedatum 




(K3 


Name des Anmefdeamts und 'PCT 
International Application" 






0-4 

0-4-1 


FonnularPCT/ROflOl PCT-Antrag 

eistellt mit 


PCT Online Filing 

Version 3.50 (Build 0001.164) 


0-5 


Antragsersuchen 

Der Unterzeichnete beantragt da& die 
voriiegende Internationale Anmeldung 
nach dem Vertrag Ober die intema- 
tionale Zusammenarbeft auf dem Oebtet 
des Patentwesens behandeltwlrd 




0-6 


(Vom Anmelder gewahltes) 
Anmeldeamt 


Europaisches Patentamt (EPA) (RO/EP) 


0-7 


Aktenzeichen des Anmelders Oder 
An wafts 


W1.2305PCT 




Bezeichnung der Erflndung 


VORRICHTUNGEN ZUM TRANSPORT VON MATBRI- 
ALROIJ^EN 


II 

11-2 

11-5 

11-6 

11-7 

11-8 

11-9 

11-10 

11-11 


Anmelder 
DIese Person ist 

Anmelder fQr 

Name 
Anschrift 

Staatsangehorigkeit (Staat) 

Sitz/Wotinsitz (Staat) 

Teletbnnr. 

Telefaxnr. 

E-Mail 

Reglstrieningsnummer des Ann^Iders 
beim Amt 


nur Azimelder 

Alle BestisfiQungsstaaten mit Ausnahme von 
US 

KOENIQ & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 

Friedr ich-Koenig- S tr . 4 
97 080 Wurzburg 
Deutschland 

DE 

DE 

0931 / 909-4430 
0931 / 909-4789 
kba-pat ent®kba-print . de 
279984.9 



W1.2305PCT 

2/5 

PCT-ANTRAG 

Ausdnick (Originat in electronischem Format) 



111-1 


Anmelder und/oder Erfinder 






Diese Person ist 


AxunslcLsiT und. Brfixidair 


III.1.9 
III" 1-^ 


nliiiKnuBi (III 


Nur US 


III'" l-*t 


i^aiMo ^rrMviiuici^iwMviCt vornani6| 


LKHRIEDER, Srwin, Paul Josef 


III 1 f> 


Miiacnnii 


Rittersliauser Str. 3 
7 / A 3 o \jau-Kwm.^o uo £ en 
Deutsclilaxid 


ni-1-6 


Staatsangehdrigkeit (Staat) 


DE 


111-1-7 


5^it7AA/nhn<:it7 /Ktaan 
Oll^vvuillloii^ \oiaal^ 


DE 


111-2 


Anmelder und/oder Erfinder 




III-2-1 


Diese Person ist 


Anmelder und. Erfinder 


ni-2-2 


Anmelder fiir 


Nur US 


ni-2-4 


Name (FAMILIENNAME. Vomame) 


OLBORT, Josef, Herbert 


III O R 


AnsUiiin 


Siebenbiirgenstr. 9 
97350 MaizLbembeim 
Deutscbland 


111-2-6 


Staatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


III-2-7 


SHzM^ohnsHz (Staat) 


DE 


IV-1 


An wait Oder gemeinsamer Vertreter 
Oder besondere Zustellanschrifl 






Die unten bezetchnete Person isl/wird 
hiermit bestelit, urn tOr den (die) 


^ejnexnsaiuer verurecer 




Anmelder vor den zustandigen inter- 






nationaten Behdrden zu handetn. und 






zwar in tbigender Eigenschaft: 




IV-1-1 


Name 


irni^siTTni & n&rrRSP ikirTTisnffitiiaQiZT.T.GrnTawr 

R.\JJS»Et±\^ oe SaUJSJK aJXJL XJSI>ll,7JSOJSJLiJj0V.»jcuUf i. 


IV-1-2 


Anschrift 


Llzenzen - Patente 
Fr iedr i ch - Koenig - S tr . 4 
97080 Wiirzburg 
Deutscbland 


IV-1-3 


Teiefonnr. 


0931 / 909-4430 


IV-1-4 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IV-1-5 


E>IVIail 


kba-patent@kba-print . de 



W1,2305PCT 

3/5 

PCT-ANTRAG 

Ausdnick (Original in electrontschem Fonnat) 



V 


BESTIMMUNGEN 




V-l 


Die Einrelchimg dieses Antrags 
umfaftt gemSS Regal 4.9 Absatz a die 
BesGmmung alter Vertragsstaaten, 
fQr die der PCT am Intemationalen 
Anmeldedatnm verbindGcb !st, und, 
insoweit verfQgl>ar, fQr ]ede Art von 
Schutzrecht und sowolil fQr ein 
regfonaies als auch fQr ^ nattonaies 




V-2 


Die Bestftnmungen in Feld V-2 
wiirden unwiderrufllch aus- 
g^dilossen^ um zu vermelden, daB 
eine frQIiere nationale Anmeldung, 
deren Prioritat beanspnicht wird, 
nach nationalem Reciit ilire Wlrkung 
verlierL 


DE 




VI-1 


Prioritat einer frOlieren nationalen 
Anmeldung beanspruciit 






VM-1 


Anmeldedalum 


03. Mai 2004 (03.05. 


2004) 


VI-1-2 


Nummer 


102004021605.3 




VH-3 


Staat 


D£ 




VI-2 


Prioritat einer frOtieren nationalen 
Anmeldung i>eanspructit 






VI-2-1 


Anmeldedatum 


23. Pebruar 2004 (23 


.02.2004) 


VI-2-2 


Nummer 


102004008771.7 




Vl-2-3 


Staat 


DE 




VIM 


Gewahlte Internationale Recherclien- 
behorde 


Europaisches Paten tamt (EPA) (ISA/EP) 


VIII 


Erfdamngen 


Anzahl der Eridarungan 




VIIM 


EiKIamng hinsichtnch der identitat des 
Erfinders 






vin-2 


Eridarung hinsichtlich der Berectitigung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
intemationalen Anmeldedatums, ein 
Patent zu beantragen und zu ertialten 






VIII-3 


Eridaning hinsichtlich der Berechtigung 
des Anmeiders. zum Zeitpunkt des 
intemationalen Anmeldedatums, die 
Prioritat einer tniheran Anmeldung zu 
beanspnjchen 






VIIM 


Erfindemrlddrung (nur !m IHinblick auf die 

Bestimmung der Vereinigten Staaten 
von Amerika) 






VIII-5 


aiclSrung hinsichtlich unschSdIicher 
Offenbarungen Oder Ausnahmen von 
der NeuheitsschSdItchkeit 







W1.2305PCT 

4/5 

PCT-ANTRAG 

Ausdmck (Original in electronischem Format) 



tx 




Anzahl der Blatter 


Elektfonische Datet(en) b^gelOgt 


IX-1 


Antrag (inklusive Erklarungsblatter) 


5 


✓ 


IX-2 


Beschreibung 


15 


/ 


IX-3 


Anspmche 


13 


/ 


lX-4 


Zusammenfassung 


1 


/ 


lX-5 


Z6ichnung(en) 


8 


/ 


IX-7 


INSGESAMT 


42 




Beigefugte Unterlagen 


Unter1age(n) in Papierfomi beigefOgt 


Bektronlsche Dat0l(en) beigefOgt 


IX-8 


Blattfurdie Gebuhrenberechnung 




/ 


IX-1 7 


PCT-SAFE Datenlrager 






IX-19 


Nr. der Abb. Zeichn., die tnit der 
2^sainmenf. V0rdffientl!cht warden 
soil 






opracne oer ini. AnnieiQung 


Deutsch 


X-l 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 


/Jiirgen Stiel/ 




X.1-1 

X.1-2 
X-1-3 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 

Name der unterzetchnenden Person 
Bgenschaft 


Jiirgen Stiel 




VOM ANMELDEAMT AUSZUFULLEN 


10-1 


Datum des tatsSchlichen Eingangs 
dleser Intemationalen Aran^dung 




10-2 

10-2-1 
10-2-2 


Ze]chnung(en): 
Hngegangen 
Nicht eingegangen 




10-3 


Geandertes Eingangsdatum aufgrund 
nachtraglich, jedoch fristgerecht 
eingeg. Unterlage(n) Oder 
Zeichnung(en) zur Vervollstindlgung 
dieser Int. Anmeldung 




10-4 


Datum des fristgerechten Eingangs 
derBerichtlgung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Recherchenbehdrde 


ISA/EP 


10-6 


Obermittlung des Recher- 
chenexemplars bis zur Zahlung der 
Recherchengebflhr aufgeschoben 





W1.2305PCT 
PCT-ANTRAG 



5/5 

Ausdruck (Original in electronischem Format) 



VOM INTERNATIONALEN BORO AUSZUFOLLEN 



11-1 


Datum des Eingangs des 






Aktenexemplars beim IntemaUonaton 






BQro 






W1.2305PCT 

1/2 

PCT (ANHANG - BLATT FOR DIE GEBOHRENBERECHNUNG) 

Ausdruck (Ori^nai in eiectrontschem Format) 
(Dieses Blatt zShlt nicht als Blatt der intemalfonalen Anmeldung und isX nicht Teil derselben} 



0 


Vom Anmeldeamt auszuf QUen 




0-1 


Internationales AKtenzeichen 




0-2 


Bngangsstempel des Anmeldeamts 





0-4 
0-4-1 


FonnularPCTTROMDI (An hang) 

rechnung 

ersteUtmit 


PCT Online Piling 

Version 3.50 (Build 0001.164) 


0-9 


Aktenzefchen des Anmelders odor 
Anwalts 


W1.2305PCT 


2 


Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


12 

12-1 
12-2-1 
12-2-2 

12-3 

12-4 
12-5 
12-6 

12-7 
12-12 

12-13 

12-14 

12-15 
12-16 


Berechnung der vorgeschiiebenen 
GebQhren 


HSheder GebQhr/ 
Multiplikator 


Gesamtbetr^ge (EUR) 




Obermlttlungsgebuhr T 




100 




Recherchengebuhr S 


o 


1550 




Wahl der intemationalen Recherchen- 
benorde (ISA) 


EP 




Internationale AnmeldegebOhr 

(erste 30 Blatter) 11 


902 


Anzahl der Blatter uber 30 


12 


Zusatzbiattgebuhr (X) 


10 


Gesamtbetragderweiteren 12 
Gebutiren 


120 


i1 + l2= 1 


1022 


Erma&lgung fur efektronische R 
Anmeldung (Bild) 


-129 


Gesamtbetrag der intemationalen 1 
Gebutir(l-R) 


O 


893 




Gebuhr fiir Pnoritafsbeleg 

Anzahl der beantragten Priori- 
tatsbetege 


0 




GebOtir per Prioritatsbeleg (X) 


30 


Gesamtbetrag Gebuhr fur Priori- P 
t3tsbeleg(e): 








12-17 


Gesamtbetrag der zu zahlenden 
GebOhren (T-t-S+l-iP) 




2543 





W1,2305PCT 

212 

PCT (ANHANG - BLATT FOR DIE GEBOHRENBERECHNUNG) 

Ausdruck (Original in eiectrontschem Format) 
(Dieses Blatt zdhtt nicht als Blatt der intemational^ Anmeldung und 1st nicht TeD derselben) 



12-19 


Zahlungsart 




12-20 


Anweisungen betreflend laufendes 
Konto 

Das Anmeldeamt 


Europaisches Patentamt (EPA) (RO/EP) 


12-20-1 


Die Bevollmachtigung, den o.g. 
Gesamtbelrag der Gebuhren 
abzubudien 


/ 


12-20-2 


Die Bevollmachtigung, Fehlbetrage oder 
Uberzahlungen des Gesamtbetrags zu 
belasten bzw. gutzusciireiben 


/ 


12-20-3 


Die BevoIImachtigiing, die Gebuhr fur 
Pnoritatsbeleg abzubuchen 


/ 


12-21 


Nummer des laufenden Kontos 


2800.0836 


12-22 


Datum 


09. Februar 2005 (09.02.2005) 


12-23 


Name und Unterschrifl 


JURGEU STIEL, 
/Jiirgen Stiel/ 



1/1 

PCT 

Papierkopfe( (NICHT zur Snrelchung) 



13-2-2 


PrOfeigebnlsse 
Staaten 


Grun? 

Please note that the following States 
have NOT been designated: DE. 


13-2-8 


PrOfergebnisse 
GebQhren 


Grun? 

Bxtte bes tatigen, dais aas Gebunrenver'- 
zeichnis in der zur Zeit geltenden 
Fassung benutzt wurde 


13-2-9 


PrOfergebnisse 
Zahlung 


Grun? 

Bitte liberprufen Sie, da£ bei dem 
gewahlten Anmeldeamt ein gultiges 
laufendes Konto au£ Ihren Namen 
best eh t 




W1.2305PCT 



Austauschseite 



PCT/EP2005/050569 



2005-09-28 

Belegexemplar 

fmmer auf den neussten Stand bringenJ 

Beschreibung 

Vorrichtungen zum Transport von Materialrollen 

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Transport von Materialrollen gemSH dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 , 2, 3 oder 4. 

An bahnverarbeitenden Maschinen, beispielsweise Rollenrotationsdruckmaschinen, sind 
sogenannte Rollenwechsler vorhanden, die der Materialversoigung der Maschine, 
beispielsweise mit einer DruckstofFbahn, dienen. Bei einem Rollenwechsel wird die 
abgelaufene Materialrolie aus dem Rollenwechsler entnommen und durch eine neue 
Materiairolle ersetzt. Zum Transport der neuen Materialrollen zum Rollenwechsler bzw. 
zum Abtransport der abgelaufenen Materialrollen vom Rollenwechsler sind verschiedene 
Transportsysteme aus dem Stand der Technik bekannt. 

In der EP 0 925 246 81 und der EP 0 925 248 A ist eine komplexe Aniage zur Ver- und 
Entsorgung der Materialrollen am Rollenwechsler eIner Druckmaschine beschrieben. Die 
Materialrollen werden dabei auf sogenannten ersten Transportwagen mit ihrer 
Umfangsflache gelagert. Die eigentliche Forderung der Materialrollen erfolgt dann durch 
Aufladen der ersten Transportwagen auf sogenannte zweite Transportwagen. Dies 
bedeutet mit anderen Worten, dass die ersten Transportwagen huckepack auf die zweiten 
Transportwagen geladen werden. Bei dem in der EP 0 925 246 B1 beschriebenen System 
sind insgesamt vier verschiedene Abschnitte fur die zweiten Transportwagen vorgesehen, 
wobei keiner der zweiten Transportwagen den jeweils zugeordneten Forderabschnitt 
veriassen kann. Unmittelbar vor dem Rollenwechsler ist ein Abschnitt fQr einen zweiten 
Transportwagen vorgesehen, der In eine Aufachsposition und eine Entladeposition am 
Rollenwechsler verfahriDar ist. Durch Aufladen eines mit einer neuen Materiairolle 
beladenen ersten Transpprtwagens auf einen zweiten Transportwagen in diesem 
Abschnitt am Rollenwechsler kann die neue Materiairolle in die zur Aufachsung 
erforderiiche Position 
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gebracht werden. Entsprechend kann durch Aufladen einer abgelaufenen Matenalrolle auf 
einen ersten Transportwagen, der mit dem zweiten Transportwagen in die Entladeposition 
verfahren worden ist, die abgelaufene Matenalrolle abtransportlert werden. 

Die JP 63-074852 A zeigt einen schienenlosen Transportwagen mit einer Hebeeinrichtung 
fOr Materialrollen. Dieser Transportwagen nimmt die Materialrollen von 
Zwischenspeicherstationen ab und transportiert die Materialrollen in einen 
Rollenwechsler. 

Die US 2003/0071162 A1, die DE 196 26 866 A1, die DE 295 16 155 U1 und der Artikel 
"Zaun erhoht Sicherheit im Maschinenumfeld", Betriebstechnik Aktuell, Vogel Veriag 
GmbH. Wurzburg, Bd. 39, Nr. 12. 01.12.1998). S. 28, XP000792690. ISSN: 1434-8071" 
beschreiben Sicherheitseinrichtungen bei Transport- und Lagersystemen. 

Die US 5,076,751 A, die DE 37 39 222 At, die US 6.007,017 A und die DE 203 07 581 U1 
offenbaren Antriebe von Transportsystemen fur Papien-ollen. 

Die DE 41 35 001 A1, die US 4,537,368 A1 und die JP62-157160 Azeigen Vonrichtungen 
zum Transport von Materialrollen von einem Lager zu einer bahnverarbeitenden Maschine 
mit mehreren hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen. 

Die WO 03/080484 A1 beschreibt ein Gutertransportsystem mit einem Netz von Gleisen 
und darauf verfahrbaren Transportwagen, 

Die DE 39 10 444 A1 oiTenbart ein Lager fur Papierrollen. wobei die Papien-ollen durch ein 
Rollwagensystem einer zentral angeordneten Auspack- und 

Klebestellenvorbereitungsstation zugefQhrt werden und nach dem Vorbereiten wieder auf 
das Rollwagensystem geladen werden. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. Vorrichtungen zum Transport von 
Materialrollen zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale des Anspmchs 1, 2, 3 oder4 
gel5st. 

Ein Vorteil der erfindungsgemalXen Vonichtung liegt insbesondere darin, dass der zweite 
Transportwagen auf zumlndest einem Transportweg auch in ein i-ager verfahrbar ist, in 
dem auf mehreren Lagerplatzen neue und/oder volIstSndig bzw. teiiweise abgelaufene 
Materialrollen gelagert werden konnen. Der vorhandene zweite Transportwagen zur 
Aufaclisung der Materialrollen im Rollenwechsler kann auf diese Weise auch zum 
Transport der Materialrollen aus einem Lager bzw. in ein Lager hinein genutzt werden. 
AufJerdem ist es denkbar, dass der zweite Transportwagen neue Materialrollen entweder 
direkt zum Rollenwechsler fordert oder die neuen Materialrollen zunachst im Lager 
abgestellt und bis zum Abruf fur eine spatere VenA^endung zwischengelagert werden. 
Insbesondere kann durch die neue Vorrichtung ein umstandliches Umladen zwischen den 
einzelnen Abschnitten fur verschiedene zweite Transportwagen venmieden werden. 

Nach einer bevonzugten AusfQhrungsform ist das Lager als Zwischenlager, insbesondere 
in der Art eines Tageslagers, ausgebildet. D, h. das Lager, das mit dem zweiten 
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Transportwagen anfahrbar ist, dient nicht zur Lagerung des gesamten Bestandes an 
Materialrollen, sondern ist lediglich zur Zwischenlagerung eines bestimmten, 
vorzugsweise kleineren Anteils an Materialrollen in der Nahe des Rollenwechslers 
vorgesehen. Die Materialrollen im Zwischenlager sollten dabei vorzugsweise bereits 
ausgepackt und fur den Rollenwechsel mit Klebestellen vorbereitet sein. Ist das Lager in 
der Art eines Tageslagers ausgebildet, werden im Tageslager ungefahr soviel 
Materialrollen zwischengelagert, wie fur den Tagesbedarf der bahnverarbeitenden 
Maschine ungefahr erforderiich sind. 

Prinzipiell ist es denkbar, dass die Materialrollen in den Lagerplatzen des Lagers 
wiederum vom ersten Transportwagen abgeladen werden. Dadurch kSnnen jedoch 
Beschadigungen an den Materialrollen aufltreten. Die Lagerplatze im Lager sollten 
deshalb vorzugsweise derart ausgebildet sein. dass in jedem Lagerplatz zumindest ein 
erster Transportwagen anordenbar ist. Es konnen auch unbeladene erste 
Transportwagen an den verschiedenen Lagerplatzen abgestellt werden, urn dadurch 
einen relativ maschinennahen Lagerplatz fur die ersten Transportwagen zu schaffen. 

Bei der Anordnung der Transportwagen in den verschiedenen Lagerplatzen des Lagers 
sollte vorzugsweise Wahlfreiheit bestehen, so dass im Ergebnis letztendlich jeder erste 
Transportwagen an jedem Lagerplatz des Lagers abstellbar ist Dadurch wird eine sehr 
grofie Flexibilltat und Variabilitat bei der Nutzung des Lagers realisiert. 

Der Funktionsumfang zur Nutzung des zweiten Transportwagens kann erheblich dadurch 
gesteigert werden, dass der erste Transportwagen auf einem Transportweg auch in eine 
Auspackstation zum Auspacken der Materialrolle verfahri^ar ist. Auf diese Weise konnen 
neue Materialrollen nach dem Auspacken in der Auspackstation abgeholt und zu 
nachgeordneten Bearbeitungsstationen transportiert werden. 

Weiterhin ist es besonders vorteilhaft. wenn der erste Transportwagen auf einem 
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Transportweg auch in eine Klebestellenvorbereltungsstation verfahrbar ist. Auf diese 
Weise konne die ausgepackten Materialrollen nach der Anbringung der Klebestellen am 
Bahnanfang aus der Klebestellenvorbereitungsstation abgeholt und zu nachgeordneten 
Bearbeitungsstationen weitertransportiert werden. Dabei sind insbesondere auch 
Aniagekonfigurationen denkbar. bei denen die Kiebestellenvorbereitungsstation zugleich 
als Auspackstation dient, so dass der erste Transportwagen die Materialrollen aus dieser 
Kombistation abholt und zu nachgeordneten Bearbeitungsstationen weitertransportiert. 

im Sinne eines rationellen Materialtransports sollte die Auspackstation und/oder die 
Klebestellenvorbereitungsstation bezogen auf die Transportrichtung der Materialrollen den 
Lagerplatzen im Lager vorgeordnet sein. Auf diese Weise werden beim Transport von 
ausgepackten bzw. Klebestellen vorbereiteten Materialrollen in das Lager nur sehr kurze 
Transportwege ben5tlgt. Die ausgepackten bzw. klebestellenvoriDereiteten Materialrollen 
konnen dann spater mittels des zweiten Transportwagens aus dem Lager abgeholt und 
zum Rollenwechsler weitertransportiert werden. 

Urn mdglichst wenig Richtungswechsel beim Transport der Materialrollen zum 
Rollenwechsler erforderiich zu machen, ist es besonders vorteilhaft, wenn der 
Transportweg im Lager, auf dem der zweite Transportwagen verfahrbar ist, sich in 
virtueller Veriangerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine erstreckt. 

Altemativ bzw. additiv dazu kann sich der Transportweg im Lager auch parallel zur 
Veriangerung der Bahnlaufrichtung der bahnveraribeitenden Maschine erstrecken, 
wodurch insbesondere sehr kompakte Aniagenkonfigurationen realisierbar sind. 

In weicher Weise die Lagerplatze im Lager konfiguriert werden, ist grundsatzlich beliebig. 
Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsfonnri erstrecken sich vom Transportweg im Lager 
Stichstrange, uber die die Lagerplatze angefahren werden konnen. Dadurch ist es 
beispielsweise denkbar, dass der zweite Transportwagen den huckepack beladenen 
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ersten Transportwagen bis zum Stichstrang transportiert und dort der erste 
Transportwagen durch Einfahren in den Stichstrang die Materialrolie an den 
entsprechenden Lagerplatz ablagert. Auf diese Weise blelbt der erste Transportwagen 
zusammen mit der entsprechenden Materialrolie an dem Lagerplatz. bis die Materialrolie 
wieder von dem Lagerplatz abgerufen und durch Aufladen des ersten Transportwagens 
auf den zweiten Transportwagen weitertransportiert wird. 

Je nach Anlagenkonfiguration konnen Lagerplatze auf beiden Seiten des Transportweges 
Oder nur auf einer Seite des Transportweges vorgesehen sein. 

Fiir die Funktion der Vorrichtung ist eine moglichst exakte Positionierung des zweiten . 
Transportwagens von gro&er Bedeutung. Soil beispielsweise der zweite Transportwagen 
beim Abladen eines ersten Transportwagens vor einem Stichstrang positioniert werden, 
ist die exakte Positionierung unerlasslich, da ansonsten der erste Transportwagen nicht in 
den Stichstrang eingefahren werden kann. Es sollte deshalb entlang zumindest 
bestimmter Abschnitte des Transportweges ein Wegmesssystem vorgesehen sein, mit 
dem der zweite Transportwagen exakt positioniert werden kann. 

Fur die Betriebssicherheit sollte weiterhin eine Bereichsabsicherung vorgesehen sein, 
durch die die Grenzen des Lagers gegen unbefugtes Betreten abgesichert werden. 

Auf besonders einfache Weise kann die Bereichsabsicherung durch Anbringung einer 
Umzaunung an den Grenzen des Lagers ausgebildet sein. Durch Nutzung der 
Bereichsabsicherung am Rollenwechsler als gleichzeitige Bereichsabsicherung des 
Lagers kann der Aufwand zur Realisation der Bereichsabsicherung abgesenkt werden. 

Zum Ein- bzw. Ausfordern von Materialrollen in das Lager kann eine Schleuse in der 
Bereichsabsicherung vorgesehen sein. Im Schleusenbereich sollte die 
Bereichsabsicherung vorzugsweise beriihrungslos arbeiten, beispielsweise durch Einsatz 
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von Lichtschranken oder Ultraschallsensoren. Durch Anordnung der Sensoren in 
unterschiedlichen Hohen konnen komplexe Abfrageroutinen realisiert werden, so dass 
beispielsweise Materialrollen problemlos die Schleuse passieren konnen, wohingegen 
durch ein unbefugtes Ubersteigen der Sensorsignaie ein Alarm ausgelost wird. 

Urn zu vermeiden. dass Materialrollen im Lager zu lange gelagert werden, sollte das 
Lager nach dem FIFO-Prinzip (first in, first out) betrieben werden. Dies bedeutet, dass 
Materialrollen die zuerst dem Lager zugefuhrtwurden, auch als erstes an den 
Rollenwechsler weitertransportiert werden. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine erste Variante einer Druckanlage mit einer Vonichtung zum Transport von 
Materialrollen; 

Fig. 2 eine zweite Variante einer Druckanlage mit einer Vonichtung zum Transport von 
Materialrollen; 

Fig. 3 eine dritte Variante einer Druckanlage mit einer Vorrichtung zum Transport von 
Materialrollen; 

Fig. 4 eine vierte Variante einer Druckanlage mit einer Vorrichtung zum Transport von 
Materialrollen; 

Fig. 5 den Rollenwechsler der Druckanlagen gemali Fig. 1 bis Fig. 4 im Querschnitt; 



Fig. 6 



die Vomchtung zum Transport von Materialrollen mit einem Transportwagen in 
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verschieden Positionen; 

Fig. 7 eine Variante des Transportwagens zur Aufnahme von zwei Materialrollen; 

Fig. 8 eine weitere Variante einer Dmckanlage mit zwei Tageslagem. 

In Fig. 1 ist eine Dmckanlage mit einer Vonrichtung zum Transport von Materialrollen 01 in 
schematischer Ansicht von oben dargestellt. Aus einem Hauptlager 02 werden die 
verpackten Materialrollen 01 mittels eines geeigneten Transportmittels, beispielsweise 
eines Klemmstaplers. in den Bereich einer Auspackstation 03 transportiert und dort auf 
einer Rollenvoriage 04 abgelegt. In der Auspackstation 03 werden die Materialrollen 01 
manuell auf einen ersten Transportwagen 27 gerolft. Der erste Transportwagen 27 weist 
dazu an der Oberselte eine geeignete Mulde auf, die zur sicheren Lagerung der 
Materialrollen 01 geeignet ist. Per Tastendruck wird die Materialrolle 01 bis zur Mitte der 
Auspackstation 03 transportiert, mittig positioniert und anschliefiend manuell ausgepackt. 
Nach dem Auspacken werden auHerdem durch das Bedienpersonal die notwendigen 
Klebestellen 15 an dem Bahnanfang der Materialrolle 01 angebracht, so dass die 
Auspackstation 03 zugieich auch als Klebestelienvorbereltungsstation 03 dient 

Die bahnverarbeitende Maschine 06 ist in der Art einer Rollenrotationsdruckanlage 06 
ausgebildet, in der vier Druckwerke 07 hintereinander von einer Bedruckstoffbahn 
durchlaufen werden. Die Bedruckstoffbahn kann dabei beispielsweise vierfarbig und 
beidseitig bedruckt werden und wird anschlieBend in einem Trockner 08 getrocknet Zur 
Versorgung der Druckwerke 07 mit der Bedruckstoffbahn ist der bahnverarbeitenden 
Maschine 06 ein Rollenwechsler 09 vorgeordnet, in dem zwei Materialrollen 01 
aufgespannt werden konnen. Mit dem Rollenwechsler 09 kann ein fliegender 
Rollenwechsel ohne Maschinenstillstand realisiert werden. 

Insbesondere Ist die Rollenrotationsdruckmaschine als Tiefdruck- oder 
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Offsetdruckmaschine (z. B. Akzidenzdruckmaschine) ausgebildet. Vorzugsweise sind 
z. B. Hallenboden, Lager und/oder Rollenwechsler und/oder Druckwerke z.B. 
hintereinander in einer Ebene 20 (bezogen auf die Bahnlaufrichtung) angeordnet. 

In unmittelbarer Nahe des Rollenwechslers 09 ist ein Lager 1 1 vorgesehen, das als 
Zwischenlager zur Lagerung des Tagesbedarfs an Materialrollen 01 ausgebildet ist. 
Beidseitig eines Transportweges 12 sind jeweils acht Lagerplatze 13 im Lager 11 
vorgesehen. In jedem Lagerplatz 13 kann ein erster Transportwagen 27 mit einer darauf 
gelagerten Materialrolle 01 abgestellt werden. 

Nach dem Vorbereiten der Klebestellen 15 an der Materialrolle 01 ubemimmt an der 
Auspackstation 03 im angehobenen Zustand der MateriairolleOI, ein zweiter 
Transportwagen 27 die Materialrolle 01 und fahrt mit dieser zur Obergabeposition an den 
Transportwagen 32. Dort wird der Transportwagen 27 huckepack auf den 
Transportwagen 32 aufgeladen. Ourch Verfahren des zweiten Transportwagens 32 kann 
die klebestellenvorbereltete Materialrolle 01 wahlweise uber einen Transportweg 14 direkt 
zum Rollenwechsler 09 oder uber den Transportweg 12 ins Lager 1 1 gefdrdert werden. 
Die Entscheidung daruber, ob die Materialrolle 01 von der Auspackstation 03 direkt zum 
Rollenwechsler 09 Oder ins Lager 1 1 gefordert wird, fallt die Steuerung eines 
Materialversoigungssystems. 

Soli die klebestellenvorbereltete Materialrolle 01 ins Lager 11 gefordert werden, so fahrt 
der zweite Transportwagen 32 mit dem darauf huckepack aufgeladenen ersten 
Transportwagen 27 und der darauf aufgeladenen Materialrolle 01 uber den Transportweg 
12 ins Lager 1 1 ein bis ein leerer Lagerplatz 13 erreicht isL Vor dem leeren Lagerplatz 13 
wird der zweite Transportwagen 32 dann derart positloniert, dass der erste 
Transportwagen 27 in den Stichweg 16 des Lagerplatzes 13 eingeschoben werden kann. 
Anschlieliend veriasst der zweite Transportwagen 32 das Lager 1 1 wieder uber den 
Transportweg 12, wobei wahlweise auch ein anderer erster Transportwagen 27 aus dem 
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Lager 11 mitgenommen werden kann. Sobald am Rollenwechsler 09 eine neue 
Materialrolle 01 angefordert wird, wird entweder eine soeben ausgepackte Materialrolle 01 
aus der Auspackstation 03 iiber den Transportweg 14 zum Rollenwechsler 09 gefordert 
Oder eSne bereits mit Klebestellen 15 versehene Materialrolle 01 aus dem Lager 11 zum 
Rollenwechsler 09 gefordert. 

Da sich der Transportweg 12 durch das Lager 1 1 in virtueiler Verfangerung der 
Bahnlaufrichtung durch die bahnverarbeitende Maschine 06 erstreckt, ist bei Transport 
einer Materialrolle 01 aus dem Lager 11 zum Rollenwechsler 09 keln Richtungswechsel 
des zweiten Transportwagens 32 erforderlich. 

Das Lager 1 1 ist gegen unbefugtes Betreten geschiitzt. An drei Seiten des Lagers 1 1 wird 
die Absicherung von einem abgesicherten Bereich, insbesondere einer Umzaunung, 
gebildet An der zum Rollenwechsler 09 gerichteten Seite des Lagers 11 ist eine Schleuse 
18 in der Bereichsabsicherung 37 des Rollenwechsiers 09 vorgesehen. Im Bereich der 
Schleuse 18 wird die Bereichsabsicherung 37 durch Lichtschranken oder Sensoren, z. B. 
Lasersensoren, die beruhrungslos arbeiten, realisiert. 

Beim Ein- bzw. Auslagern der Materialrollen 01 ins Lager 11 wird nach dem FIFO-Prinzip 
gearbeitet, um zu verhindem, dass die Materialrollen 01 zu lang im Lager 11 
zwischengelagert werden, wodurch die Klebestellen 15 unbrauchbar werden. 

In Fig. 2 ist eine zweite Aniagenvariante schematisch dargestellt. Diese Variante 
unterscheidet sich von der in Fig. 1 dargestellten Variante dadurch, dass zwischen der 
Auspackstation 03 und dem Rollenwechsler 09 bzw. dem Lager 11 ein zusatzlicher 
Transportweg 1 9 vorgesehen ist, uber den der zweite Transportwagen 32 den huckepack 
geladenen ersten Transportwagen 27 und die darauf gelagerte Materialrolle 01 zum 
Rollenwechsler 09 bzw. zum Lager 11 transportiert. Im Transportweg 19 sind zwei 
Drehscheiben 21 eingebaut. um die Richtungswechsel des ersten Transportwagens 27 
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zwischen der Auspackstation 03 und dem Lager 1 1 bzw. dem Rollenwechsler 09 zu 
realisieren. 

Bei der in Fig. 3 dargestellten Aniagenvariante ist ein als Zwischenlager dienendes Lager 
22 vorgesehen, bei dem sich ein Transportweg 23 durch das Lager 22 erstreckt und dabei 
rechtwinklig zur Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine 06 verlaufl. Beim 
Transport einer Materialrolle 01 von der Auspackstation 03 zum Rollenwechsler 09 
durchfahrt der erste Transportwagen 27 entlang des Transportweges 23 das gesamte 
Lager 22. Je nach Anforderung der Steuerung des Materialversorgungssystems wird eine 
in der Auspackstation 03 klebestellenvorbereitete Materialrolle 01 entwederzunachstim 
Lager 22 zwischengelagert Oder direkt zum Rollenwechsler 09 gefordert. AuRerdem kann 
bei Bedarf eine Materialrolle 01, die bereits mit Klebestellen 15 vorbereitet ist, aus dem 
Lager 22 ausgelagert und zum Rollenwechsler 09 gefordert werden. Die Lagerplatze 13 
des Lagers 22 befinden sich dabei beidseitig des Transportweges 12, und somit parallel 
zur bahnverarbeitenden Maschine 06, woraus sich eine sehr kompakte 
Anlagenkonfiguration ergibt 

In Fig. 4 ist eine vierte Variation dargesteilt, die weitgehend der in Fig. 3 dargestellten 
Aniage entspricht. Im Unterschied zu der in Fig. 3 dargestellten Aniage sind beim Lager 
24 jedoch nur auf der linken Seite des Transportweges 12 Lagerplatze 13 vorhanden, so 
dass eine insgesamt noch kompaktere Aniagekonfiguration ermoglicht wird. Die 
Steuerung der Aniage erfolgt liber einen Leitstand 26. 

In Fig. 5 ist der Rollenwechsler 09 im Querschnitt dargesteilt. Zum An- und Abtransport 
von neuen bzw. abgelaufenen Materialrollen 01 dienen erste Transportwagen 27. Solche 
an sich bekannten Transportwagen 27 sind beispielsweise schienengefuhrt. Der 
Transportwagen 27 weist vier Laufrolten 28 auf, die auf Schienen rollen. Zum Antrieb der 
Transportwagen 27 kann beispielsweise ein unter Flur verlaufender Schleppforderer 
vorgesehen sein, der z. B. als umlaufende Kette ausgebildet ist. Mit dieser Kette ist der 
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Transportwagen 27 zumindest zeitweise verbunden. An einem Gestell des 
Transportwagens 27 ist eine muldenartige Schale 29 zur Aufnahme der MaterialroIIen 01 
angebracht. Diese als Aufnahme dienende Schale 29 ragt aus dem Boden 31 des 
Lagerraums heraus, wahrend dererste Transportwagen 27 unterhalb des Bodens 31 des 
Lagerraums versenkt verlauft. 

In den Stichstrangen 16 sind jeweils Gleisabschnitte vorgesehen, in die die ersten 
Transportwagen 27 mit iliren Laufrollen 28 einfahren konnen. in jedem Lagerplatz 13 ist 
dazu ein separater Kettenantrieb vorgeselien. Vorzugsweise weisen zumindest die 
Mehrzahi der Lagerplatze 13 separate Kettenantriebe auf. 

Die Lagerplatze 13 bzw. Stichstrange 16 nehmen jeweils eine i\/laterialrolle 01 bzw. einen 
Transportwagen 27 auf. Auch konnen diese aber auch genau 2 oder mehr MaterialroIIen 
01 aufhehmen. 

Zur Forderung der ersten Transportwagen 27 entlang der Transportwege 12 und 14 
dienen zweite Transportwagen 32. Das Gestell jedes zweiten Transportwagens 32 weist 
einen kurzen Gleisabschnitt 33 auf. in den jeweils ein erster Transportwagen 27 mit 
seinen Laufrollen 28 einfahren kann. Die zweiten Transportwagen 32 sind ebenfalls unter 
Flur angeordnet und mit vier auf Schienen gefiihrten Laufrollen 34 versehen. Zum Antrieb 
der zweiten Transportwagen 32 konnen ebenfalls Kettenforderer eingesetzt werden. 

Der zweite Transportwagen 32 kann in einer altemativen Ausfuhrung auch zwei 
Gleisabschnitte 33; 33' aufwiesen. Ein Abstand a der beiden Gleisabschnitte 33; 33' ist 
dabei groBer als ein maximaler Durchmesser Dmax der zu transportierenden MaterialroIIen 
01. Vorzugsweise ist der Abstand a der beiden Gleisabschnitte 33; 33' des 
Transportwagens 32 gleich dem Abstand a der Gleisabschnitte 33; 33' der Stichstrange 
16 der Lagerplatze 13. 
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Mindestens einer der Transportwagen 27 kann einen Adapter zur Aufnahme von 
Restrolien tragen. 

Die Langsrichtung und Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine verlaufen in 
wesentlichen in dergleichen Richtung. 

Zwischen den Lagerplatzen 13 und dem Rollenwechsler 09 sind keine Drehscheiben fur 
die Transportwagen 27 angeordnet. Ebenso sind keine Drehscheiben zwischen den 
Lagerplatzen 13 und der Klebevorbereitungsstation 03 fur die Transportwagen 27 
angeordnet. 

Mindestens ein Druckwerk 07, der Rollenwechsler 09 und die Lagerplatze 13 sind 
annahemd in einer gemeinsamen Ebene 20 angeordnet. Vorteilhaft ist eine Anordnung 
alter Druckwei^e 07 in einer gemeinsamen Ebene 20. Die Bearbeitungsmaschine weist 
weiterhin einen einzigen Rollenwechsler auf. Der Transportweg des zweiten 
Transportwagens 32 und die Langsachse 10 eines Trockners 08 der 
Bearbeitungsmaschine sind so angeordnet, dass sie in einer Flucht liegen, bzw. parallel 
versetzt verlaufend angeordnet sind. 

Als Bezugspunkt dient dabei bei den Druckwerken 07 und den Rollenwechsler 09 die 
Unterkante des jeweiligen Seitengestell und, bei den Lagerplatzen 13 die Aufnahme der 
Transportwagen 27. Die gemeinsame Ebene 20 ist dabei der Gebaudeboden. 

Die Vorrichtung zum Transport von Materialrollen arbeitet unter Beriicksichtigung der 
spezifischen, im Transport- bzw. Vorbereitungsprozess erfassten Rollendaten, wie z. B. 
Barcode und/oder Rollenbreite und/oder Rollenstatus und/oder Gewichte (Brutto-, 
Nettogewicht 1, Nettogewicht 2) und/oder Klebezeit und/oder Lauflange usw.. Dies 
umfasst beispielsweise die Datenerfassung und/oder Datenpflege und/oder 
Datenzuordnung im Gesamtprozess. d. h. vom Wareneingang bis zur Hulsenentsorgung. 
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Somit werden die Daten in den jeweiligen Prozessschritten gehalten und venA/altet. 
Verbunden hiermit kann beispielsweise auch die Auswertung und Abspeicherung zur 
weiteren Verwertung dieser Daten uber ein geeignetes VenA/altungssystem sein. 
Welter besteht die Moglichkeit, unter Nutzung der uber den/die Rollenwechsler wahrend 
und nach dem Abwickelprozess erfassten Rollendaten zur Obemahme in den 
spezifischen Datensatz der Rolle und deren Zuordnung vorzunehmen. 

Weiterhin ist die Vorrichtung geeignet, sowohl in den Transport-. Vorbereitungs- und 
Datenvenwaltungsprozessen Teil- bzw. Rucklieferrollen vom Produktionsprozess zu 
handein und entsprechend zu venA/alten. Dies schliefit samtliche damit verbundene 
Prozesse ein. Eine Auspragung hiervon sind die mit den Transporten von Teilrollen z. B. 
mit Adaptem verbundenen Vorgangen. Ebenfalls integriert werden kdnnen beispielsweise 
auch die Venvaltung der Adapter (mit und ohne Roilen) und samtliche hierfur 
erforderlichen Vorgange. 

Ein weiteres Auspragungsmerkmal einer derartigen Vorrichtung entsteht bei der 
Verwendung von mehreren Rollwagen pro Lagerposition und samtliche hierzu 
erforderlichen Vorgangen. 

Eine Variante ist ebenfalls die Venwendung eines Transfertisches mit mehreren 
Schienenstrangen, welche weitere Optimierungen der genannten Vomchtung enmdglicht. 

Weitere mogliche Auspragung ist der Transport des Hulsenbehalters und dessen 
Dateninhaltes auf bestimmte, beispielsweise frei wahibare Positionen im Lager bzw. zu 
weiteren moglichen Positionen in der genannten Vorrichtung zu transportieren. 
Beinhaltet konnen hier ebenfalls weitere Datenubergaben zum Verwaltungssystem bzw, 
zu weiteren Auswerte-Einheiten der Maschine bzw. der Produktionsvorbereitung sein. 
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Bezugszeicheniiste 

01 Materialrolle 

02 Hauptlager 

03 Auspackstation, Klebestellenvorbereitungsstation 

04 Rollenvorlage 
05 

06 bahnverarbeitende Maschine, Bearbeitungsmaschine. Rollenrotationsdruckanlage, 
Rollenrotationsdruckmaschine 

07 Druckwerk, Bahnbearbeitungsstation 

08 Trockner 

09 Rollenwechsler 

10 Langsachse 

1 1 Lager, Tageslager 
11' Gleisabschnitt 

12 Transportweg 

13 Lagerplatz 

14 Transportweg 

15 Klebestellen 

1 6 Stichstrang , Stichweg 

1 7 abgesicherter Bereich 

18 Schleuse 

19 Transportweg 

20 Ebene 

21 Drehscheibe 

22 Lager, Tageslager 

23 Transportweg 

24 Lager, Tageslager 
25 
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26 Leitstand 

27 Transportwagen, erster 

28 Laufrolle 

29 Schale 
30 

31 Boden 

32 Transportwagen, zweiter 

33 Gleisabschnitt 
33' Gleisabschnitt 

34 Laufrolle 
35 

36 Obergabeposition 

37 Bereichsabsicherung, abgeslcherter Bereich 



a Abstand der Gleisabschnitte bzw. der Stichstrange 

Dmax Maximaler Durchmesser einer zu transportierenden Materialrolle 
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Anspruche 

1 . Vorrichtung zum Transport von Materialrollen (01), wobei die Materialrollen (01) auf 
einem ersten Transportwagen (27) angeordnet sind und dieser Transportwagen (27) 
auf einem zweiten Transportwagen (32) angeordnet 1st, wobei der zweite 
Transportwagen (32) zwischen einem Lager (11; 22; 24) mit mefireren Lagerplatzen 
(13) und einem Rollenwechsler (09) einer bahnverarbeltenden Maschine (06) 
verfahrt, wobei der zweite Transportwagen (32) mit dem ersten Transportwagen 
(27) und der darauf gelagerten Materlalrolle (01) bis in eine Aufachs- und/oder 
Entladeposition des Rollenwechslers (09) fahrt, dadurch gekennzeichnet. dass 
mindestens zwei der in Langsriclitung der bahnverarbeltenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehdrigen Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der derart bemessen 
ist, dass zwei neue Materialrollen (01) lagerbar Oder gelagert sind. 

2. Vorrichtung zum Transport von Materialrollen (01 ) von einem Lager (1 1 ; 22; 24) mit 
mehreren Lagerplatzen (13), wobei die Materialrollen (01) in den Lagerplatzen (13) 
auf jeweils einem ersten Transportwagen (27) angeordnet sind, wobei jedem ersten 
Transportwagen (27) ein fester Lagerplatz (13) zugewiesen ist. 

3. Vorrichtung zum Transport von Materialrollen (01) von einem Lager (1 1 ; 22; 24) mit 
mehreren Lagerplatzen (13) zu einer bahnverarbeltenden Maschine (06), wobei die 
bahnverarbeltenden Maschine (06) in LSngsrichtung mehrere horizontal 
hintereinander angeordnete Beari>eitungsstatIonen (07, 08) aufweist und ein 
Rollenwechsler (09) in horizontaler Richtung vor den Bearbeitungsstatlonen (07, 08) 
angeordnet ist, wobei vor dem Rollenwechsler (09) und in virtueller VeriSngerung 
zur LSngsrichtung ein Transportweg (14) eines Transportwagens (32) vorgesehen 
ist und auf beiden Seiten dieses Transportweges (14) jeweils mehrere LagerplStze 
(13) fQr Materialrollen (01 ) angeordnet sind. 
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4. Vorrichtung zum Transport von Materialrollen (01 ) von einem Lager (1 1 ; 22; 24) mit 
mehreren Lagerplatzen (13) zu einer bahnverarbeitenden Maschine (06), wobei die 
bahnverarbeitende Maschine (06) in Langsrichtung mehrere horizontal 
hintereinander angeordnete Bearbeitungsstationen (07) aufweist und ein 
Rollenwechsler (09) In horizontaler Richtung vor den Bearbeitungsstationen (07, 08) 
angeordnet ist, wobei die Lagerplatze (13) parallel zu der Langsrichtung und parallel 
zu den Bearbeitungsstationen (07) angeordnet sind, dadurch gekennzetchnet, dass 
die Lagerplatze (13) zwischen Bearbeltungsmaschine (06) und einem parallel zur 
Langsrichtung der Bearbeltungsmaschine (06) verlaufenden Transportweg (12) 
eines Transportwagens (32) zur Entnahme der Materialrollen (01) angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialrollen (01) 
von einer der Bearbeltungsmaschine (06) abgewanden Seite aus den Lagerplatzen 
(13) entnommen werden. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
Bearbeitungsstation (07, 08) und Lagerplatzen (13) kein Transportweg eines 
Transportwagens (27; 32) angeordnet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Materialrollen (01) in den Lagerplatzen (13) auf ersten Transportwagen (27) gelagert 
sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter 
Transportwagen (32) jeweils einen ersten Transportv\^gen (27) transportierend 
angeordnet ist 
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9. Vorrichtung nach Anspmch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf die 
Transportrichtung der MaterialroHen (01) bezogen die Lagerpl&tze (13) nach einer 
Vorbereftungsstation (03) zum manuellen oder maschinellen Aufbringung von 
Klebeelementen angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach 1 , 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Seiten des 
Transportweges (12) jeweils mehrere Lagerplatze (13) fOr MaterialroHen (01) 
angeordnet sind. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Lager 
(1 1 ; 22; 24) in der Art eines Zwischenlagers. insbesondere in der Art eines 
Tageslagers, ausgebildet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass an den 
Lagerpiatzen (13) des Lagers (11; 22; 24) mindestens zwei MaterialroHen (01) 
gelagert sind, die bereits ausgepackt und fOr den Rollenwechsel mit Klebestellen 
(15) vorbereitet sind. 

13. Vonichtung nach Anspmch 12, dadurch gekennzeichnet, dass alle neuen 
MaterialroHen (01) mit Klebestellen (15) vorbereitet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet. dass an den 
Lagerplatzen (13) jeweils zumindest zeitweise ein erster Transportwagen (27) 
angeordnet ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten 
Transportwagen (27) wahlweise auf jedem Lagerplatz (13) des Lagers (11; 22; 24) 
abstellbar sind. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 1 . 2. 7 oder 14, dadurch gekennzeichnet. dass 
mindestens ein erster Transportwagen (27) auf einem Transportweg (19) auch in 
eine Auspackstation (03) zum Auspacken der Materialrollen (01) verfahrbar ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
erster Transportwagen (27) auf einem Transportweg (19) auch in eine 
Klebestellenvorbereitungsstation (03) zur Vorbereitung der Klebestellen (15) an der 
l\Aaterialrolle (01) verfahrbar ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Klet>estellenvorbereitungsstation (03) zugleich als Auspackstation (03) nutzbar ist. 

1 9. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in virtueller 
Veriangerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden IVIaschine (06) ein 
Transportweg (12) im Lager (11) vorgesehen ist, auf dem der zweite 
Transportwagen (32) verfahrbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass parallel zur 
VerlSngerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden IWaschine (06) ein 
Transportweg (12) im Lager (11) vorgesehen Ist, auf dem der zweite 
Transportwagen (32) verfahrbar ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialrollen (01) 
Oder die ersten Transportwagen (27) von einer der bahnverarbeitenden Maschine 
(06) abgewandten Seite aus den Lagerplatzen (13) entnehmbar sind. 

22. Vomchtung nach Anspruch 1 , 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lagerpiatze (13) Qber StichstrSnge (16), die sich Insbesondere rechtwinklig vom 
Transportweg (11) erstrecken, anfahrbar sind. 
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23. Vorrichtung nach Anspmch 1 , 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass nur auf einer Seilen eines Transportweges (12) Lagerplatze (13) vorgesehen 
sind. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass entlang 
zumindest bestimmten Abschnitten eines Transportweges (12) ein Wegmelisystem 
zur exakten Positlonierung des zweiten Transportwagens (32) vorgesehen Ist, 

25. Vonichtung nach Anspruch 1. 2, 3 oder 4. dadurch gekennzeichnet, dass das Lager 
(11; 22; 24) durch einen an den Grenzen des Lagers (11; 22; 24) angebrachte 
abgesicherten Bereich (17; 37) gegen unbefugtes Betreten abgesichert isL 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass der abgesicherte 
Bereich (17) des Lagers (1 1 , 24) abschnittswelse von einer Umzaunung gebildet 
wird. 

27. Vonichtung nach Anspmch 25 oder 26. dadurch gekennzeichnet. dass der 
abgesicherte Bereich (17) des Lagers (11) abschnittsweise von der 
Bereichsabsicherung (37) des Rollenwedislers (09) gebildet wird. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 25, 26 oder 27. dadurch gekennzeichnet, 
dass in der Bereichsabslcherung (37) zumindest eine Schleuse (18) zum Ein- 
und/oder Ausschleusen von Materialrollen (01) vorgesehen ist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 28, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Lager (1 1) im Bereich der Schleuse (18) durch Lichtschranken oder 
Ultraschallsensoren gegen unbefugtes Betreten abgesichert ist 

30. Vorrichtung Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Lichtschranken 
Oder Ultraschallsensoren vorhanden sind, die in unterschiediichen Hdhen 
angeordnet sind. 
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31 . Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass in 
der bahnverarbeitenden Maschine (06) mehrere Bearbeitungsstationen (07) In 
LSngsrichtung hintereinander vorgesehen sind. 

32. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass in 
der bahnverarbeitenden IVIaschine (06) zumindest eine Bearbeitungsstation (07) als 
Druckwerk (07) einer Rollendruckmaschine (06) ausgebildet ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Rollendruckmaschine (06) durch die Druckwerke (07) einen horizontalen 
Bahnveriauf aufweist. 

34. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 . 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Lager (11; 22; 24) als FIFO-Lager ausgebildet ist 

35. Vonichtung nach Anspruch 1 . 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
Bedienung der bahnveraAeitenden Maschine ein Leitstand vorgesehen ist und das 
Lager (11; 22; 24) neben dem Leitstand angeordnet ist 

36. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
Transportwagen (27) l-aufrollen (28) aufweist und auf Schienen fahrt. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Transportwagen (32) Laufrollen (34) aufweist und auf Schienen fahrt. 

38. Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass ein Gestell des 
zweiten Transportwagens (32) einen kurzen Glelsabschnitt (33) aufweist, in dem der 
erste Transportwagen (27) einfahrt 

39. Vorrichtung nach Anspruch 36 oder 37, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb 
der Transportwagen (27; 32) durch Kettenforderer erfolgt 
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40. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Transportwagen (32) zwei in einem Abstand (a) angeordnete Gleisabschnitte (33; 
33') aufweist. 

41 . Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand (a) der 
beiden Gleisabschnitte (33; 33') grftlier ist als ein maximaler Durchmesser (Dmax) 
einer zu transportierenden Materialrolle (01). 

42. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Tell der Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehorigen Stlchstrange (16) einen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen. 

43. Vonichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Mehrzahl der Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehSrigen 
Strichstrange (16) einen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen. 

44. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet. dass alle 
Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen Strichstrange (16) 
einen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen. 

45. Vomchtung nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Teil 
der Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehSrigen Strichstrange (16) 
zwei Transportwagen (27) aufnehmen. 

46. Vomchtung nach Anspruch 43. dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl der 
Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen Strichstrange (16) 
zwei Transportwagen (27) aufnehmen. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass alle Lagerplatze (13) 
und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen Strichstrange (16) zwei 
Transportwagen (27) aufnehmen. 
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48. Vonichtung nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Teil 
der Lagerplatze (13) und/oderden LagerplSfzen (13) zugehSrigen Strichstrdnge (16) 
mehr als zwei Transportwagen (27) aufhehmen. 

49. Vonichtung nach Anspruch 46, dadurch gekennzeichnet. dass die Mehrzahl der 
Lagerplatze (13) und/oder den LagerplStzen (13) zugehorigen Stichstrange (16) 
mehr als zwei Transportwagen (27) aufnehmen, 

50. Vonichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass alle Lagerplatze (13) 
und/oderden Lagerpl3tzen (13) zugehdrigen StrichstrSnge (16) mehr als zwei 
Transportwagen (27) aufnehmen. 

51 . Vonrichtung nach Anspruch 1 , 2, 7 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Transportwagen (27) einen Adapter zur Aufnahme einer Teiirolle 
tragt. 

52. Vonichtung nach Anspruch 1 , 3 oder 8. dadurch gekennzeichnet, dass zwei Lager 
(1 1 ; 1 V) mit jeweils einem zweiten Transportwagen (32) angeordnet sind. 

53. Vonichtung nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportwege 
(14) der beiden Transportwagen (32) parallel verlaufend angeordnet sind. 

54. Vonichtung nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Lager (11; 
1 1') mittels eines Gleises verbunden sind. 

55. Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den beiden 
Legem (11; 1V) eine Klebestellenvorbereitungsstation (03) angeordnet ist 

56. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3, 8, 9 oder 52, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zweite Transportwagen (32) die klebevorbereiteten IVIaterialroilen (01) in das Lager 
(1 1 ; 1 1 ') transportierend angeordnet ist 
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57. Vorrichtung nach Anspmch 1, 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet. dass 
mindestens zwei der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direW 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oderden Lagerpldtzen (13) 
zugehdrigen Stichstr3ngen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der grSfier ist als ein 
maximaler Durchmesser (Dn,ax) der zu transportierenden Materialrolle (01). 

58. Vorrichtung nach Anspruch 2, 3, oder 4. dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
zwei der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehorigen Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der derart bemessen 
ist. dass zwei neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert sind. 

59. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2. 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Mehrzahl der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oderden Lagerplatzen (13) 
zugehdrigen Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, dergrafier ist als ein 
maximaler Durchmesser (Dmax) der zu transportierenden Materialrolle (01). 

60. Vomchtung nach Anspruch 1, 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Mehrzahl der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehorigen Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der derart bemessen 
ist, dass zwei neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert sind. 

61 . Vorrichtung nach Anspruch 1 . 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass alle der in 
Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatze (13) und/oderden Lagerplatzen (13) zugehSrigen 
Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der gr5Rer ist als ein maximaler 
Durchmesser (D^ax) der zu transportierenden Materialrolle (01). 
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62. Vomchtung nach Anspruch 1, 2. 3, Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass alle der in 
Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten LagerplStze (13) und/oderden Lagerplafzen (13) zugeh5rigen 
Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der derart bemessen ist, dass zwei 
neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert sind. 

63. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden 
Seiten des Transportweges (12) jeweils mindestens drei Lagerpiatze (13) fQr 
Materialrollen (01) angeordnet sind. 

64. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
mindestens zwei der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) neue Materialrollen (01) lagerbar 
Oder gelagert sind. 

65. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Mehrzahl der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) neue Materialrollen (01) lagerbar 
Oder gelagert sind. 

66. Vorrichtung nach Anspruch 1 . 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf alien 
der in L&ngsrichtung der bahnverarioeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatzen (13) neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert 
sind. 

67. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
mindestens zwei der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) Materialrollen (01) mit maximalem 
Durchmesser (D^ax) lagerbar sind. 
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68. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Mehrzahl der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) Materialrollen (01) mit maximalem 
Durchmesser (Dn^x) lagerbar sind. 

69. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf alle 
der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatzen (13) Materialrollen (01) mit maximalem Durchmesser 
(Dmax) lagerbar sind. 

70. Vom'chtung nach Anspmch 58, 60, 62, oder 64 bis 66. dadurch gekennzeichnet, 
dass die neuen Materialrollen (01) mit Klebemittein (15) versehen sind. 

71 . Vorrichtung nach Anspruch 3, 4 oder 31 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Langsrichtung und Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) im 
wesentlichen in der gleichen Richtung veriaufen. 

72. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3 oder 4, dadurch gekennzeidinet, dass zwischen 
den Lagerplatzen (13) und dem Rollenwechsler (09) keine Drehscheibe fQr die 
Transportwagen (27) angeordnet ist 

73. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den 
Lagerplatzen (13) und der Klebevorbereitungsstation (03) keine Drehscheibe fur die 
Transportwagen (27) angeordnet ist 

74. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
Druckwerk (07), der Rollenwechsler (09) und die Lagerplatze (13) annahemd in 
einergemeinsamen Ebene (20) angeordnet sind. 

75. Vomchtung nach Anspruch 74, dadurch gekennzeichnet, dass alle Daickwerke (07) 
in einer gemeinsamen Ebene (20) angeordnet sind. 
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76. Vonichtung nach Ansprucdi 1 . 3 oder 4, dadurch gekennzelchnet, dass die 
bahnverarbeitende Maschine (06) einen einzigen Rollenwechsler (09) aulweist. 

77. Vorrichtung nach Anspruch 1, 8 oder 9, dadurch gekennzelchnet, dass der 
Transportweg (12) des zweiten Transportwagens (32) und die Langsachse (10) 
eines Trockners (08) der bahnverarbeitenden Maschine (06) in einer Flucht llegen. 

78. Vorrichtung nach Anspruch 1, 8 Oder 9, dadurch gekennzelchnet, dass der 
Transportweg (12) des zweiten Transportwagens (32) und die LSngsachse (10) 
eines Trockners (08) der bahnverarbeitenden i\4aschine (06) parallel versetzt 
verlaufend angeordnet sind. 

79. Vorrichtung nach Anspruch 1 . 2, 3 oder 4, dadurch gekennzelchnet, dass bei der 
Mehrzahl der Lagerplatze (13) jeder Lagerplatz (13) einen elgenen Antrieb zum 
Transport der Materialrollen (01) aufweist. 

80. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 7, dadurch gekennzelchnet, dass bei der 
Mehrzahl der Lagerplatze (1 3) jeder Lagerplatz (1 3) jeweils ein eigenes Unterflur- 
Fordersystem fOr die Transportwagen (27) angeordnet ist. 

81 . Vonichtung nach Anspruch 80, dadurch gekennzelchnet, dass das Unterflur- 
Fordersystem ein umlaufendes Treibmittel aufweist. 

82. Vorrichtung nach Anspruch 81 , dadurch gekennzelchnet. dass das Treibmittel als 
Kette ausgebildet ist. 

83. Vonichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 7, dadurch gekennzelchnet. dass jeder erste 
Transportwagen (27) einen eigenen Antrieb aufweist. 

84. Vorrichtung nach Anspruch 79, dadurch gekennzelchnet, dass alle Lagerplatze (13) 
einen eigenen Antrieb aufweisen. 
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85. Vorrichtung nach Anspruch 80, dadurch gekennzeichnet, dass alle Lagerplatze (13) 
jeweils eine eigenes Unterflur-Fdrdersystem aufweisen. 

86. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Transportwagen (32) einen eigenen Antrieb aufweisen. 

87. Vorrichtung nach Anspruch 86, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb des 
zwelten Transportwagens (32) unabhSngig von den Antrieben der ersten 
Transportwagen (27) betStigbar isL 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Transport von Materialrollen. wobei die 
Materialrollen auf einem ersten Transportwagen angeordnet sind und dieser 
Transportwagen auf einem zwerten Transportwagen angeordnet ist, wobei der zweite 
Transportwagen zwischen einem Lager mit mehreren Lagerplatzen und einem 
Rollenwechsler einer bahnverarbeitenden Maschine verfahrt. wobei der zweite 
Transportwagen mit dem ersten Transportwagen und der darauf gelagerten Materialrolle 
bis in eine Aufachs-ZEntladeposition des Rollenwechslers fahrt. 
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Fig. 8 
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